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Le moulage des matieres thermodurcissables 
s'efiectue en general de facon discontinue etant 
donne d'une part la necessity d'une mise en forme 
controlee de 1'echantillon et d'autre part l'obli- 
gation d'un chauffage progressif de la matifere 
a polymeriser. Mais ce moulage discontinu cons- 
titue une operation tres onereuse car il necessite 
l'emploi de nombreuses machines si Ton veut 
aboutir a des productions industrielles, il implique 
souvent l'utilisation de presses de tres grandes 
dimensions et enfin il necessite toujours l'emploi 
d'une main d'oeuvre assez abondante. 

L'objet de la presente invention concerne une 
chaine de moulage pour des compositions conte- 
nant des matieres thermodurcissables permettant 
de preparer en continu des objets divers et/ou des 
profiles. L'appareillage selon l'invention est carac- 
t£rise en ce qu'il comporte successivement une 
plage de premoulage, une entraSneuse pour la 
mise en place et le positionnement de la forme 
premoulee et un four qui comporte, dans sa pre- 
miere partie, la machine a mouler proprement 
dite qui est constitute par au moins deux couples 
de roues autour desquels viennent s'enrouler des 
jeux de pieces metalliques de forme convenable 
et articulees les unes avec les autres, ces jeux de 
pieces metalliques venant au cours de leur rota- 
tion enserrer la composition de moulage pour lui 
conferer les formes definitives voulues. 

Le procede et I'appareillage de moulage continu 
est schematise sur les figures 1 a 7. 

La figure 1 represente im schema de rensemble 
de rinstallation de moulage ; 

La figure 2 represente une vue en coupe d'un 
exemple de prefonne obtenue a la fin de l'opera- 
tion de preformage ; 

La figure 3 represente l'entraineuse utilisable 
pour rentrainement et le positionnement des 
profiles preformfcs reprteentes, en coupe, sur la 
figure 2 ; C1 , , 

La figure 4 represente une vue de pronl ae^ la 
machine a mouler proprement dite ; cette machine 
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etant utilisable pour la prer> aration de profiles 
de forme simple ; 

La figure 5 represente une vue de profil de la 
machine a mouler propremeix-t dite utilis6e pour 
la preparation de plaque ondnXee. ; 

La figure 6 represente une vue de profil de la 
machine a mouler propremeix-t dite utilis£e pour 
la preparation de profiles de formes complexes ; 

La figure 7 represente en coupe un mode de 
realisation, selon rinvention.* de la machine a 
mouler continue pour la realisation de profiles 
de formes complexes. 

La figure 1 represente un schema de rensemble 
de rinstallation de moulage* ; cette installation 
est constituee par une serie cle tapis roulants sur 
lesquels se deroulent successi^vement : 

En A la preparation du compound de moulage ; 

En B le preformage du pro 1116 ; 

En C l'entrainement de ce profile ; 

En D le moulage propremexit dit du profile ; 

En E Tetuvage du profile ; 

En F le tronconnage du profile. 

La partie A de la figure 1 representant la pre- 
paration du compound de moulage comporte un 
tapis roulant 1 sur lequel oxx deroule une feuille 
de pellicule celluloslque 2; sur cette feuille on 
depose successivement la matiere plastique liquide 
3 et un mat de fibre de verre 4 ; au moyen de 
raclettes 5 le mat de fibres cle verre est progres- 
sivement integre dans la nratiere plastique; on 
depose ensuite en 6 une cleuxieme couche de 
compound et en 7 une nouvetlle feuille de pellicule 
celluloslque. 

Le compose sandwich ainssi obtenu est ensuite 
prefonne dans la partie B de Ha chaine de moulage. 
Ce preformage s'effectue &n faisant glisser le 
compose sandwich sur un b^rceau dont la forme 
reproduit la forme generate du profile que Ton 
veut obtenir. De place en place, des mandrins ou 
des roues montes sur des axes perpendiculaires 
au deplacement du materiau* forcent la matiere a 
prendre progressivement la forme du berceau. 
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A la sortie du preformage, le compose sandwich 
entre dans une. machine entraineuse C dont 1'objet 
est d'exercer une traction sur la preforme obte- 
nue pour tirer le materiau sandwich hors de la 
preforme et 1'introduire, de facon exactement 
positionnee dans la machine a mouler proprement 

La machine a mouler D est composee dans sa 
partie inferieure d'une serie de berceaux 8 metal- 
liques articules qui tournent autour de deux roues" 
d'entrainement 9 et 10. La roue d'entrainement 9 
est elle-meme reliee a un moteur convenahlement 
choisi. Les divers berceaux forment en 11 une 
surface continue sur laquelle vient s'appliquer la 
face inferieure du sandwich preforme. La partie 
superieure de la machine a mouler est egalement 
constituee par des pieces metalliques tournant 
autour de deux roues d'entrainement 12 et 13. 
Dans le cas ou Ton desire preparer un profile 
de forme simple, ces pieces metalliques tournantes 
ont simplement la forme de la partie superieure 
d'un moule qui vient s'emboiter sur la partie 
femelle du moule constituee par les berceaux 
metalliques inferieurs 11. Dans le cas contraire 
ou le profile a produire necessite certaines opera- 
tions de phages, les pieces metalliques tournantes 
superieures sont constitutes par des mandrins 
venant s'appliquer sur le compose sandwich en 
divers points du moulage. Cette machine a mouler 
D est enclose dans une etuve au sein de laquelle 
regne une temperature suffisante pour eflectuer 
la polymerisation des elements contenus dans le 
materiau compound utilise. 

Le materiau sortant de la machine a mouler 
continue ensuite sa course dans une etuve E dans 
laquelle la polymerisation est completee. A la sortie 
de cette etuve le profile est refroidi et convena- 
nablement decoupe par une tronconneuse F. 

Les dimensions des diverses parties de cette 
chaine de moulage en continu doivent etre evi- 
demment adaptees aux pieces a preparer et au 
materiau utilise. Lorsque Ton emploie le compound 
de moulage precedemment decrit on a determine 
que les dimensions de la preforme et de la machine 
a mouler doivent etre telles que les temps de 
sejour du materiau sur la preforme et dans la 
machine doivent etre compris entre 2 a 5 mn. 

La figure 2 represents vue en coupe, la matiere 
telle qu'elle sort de la preforme pour la prepara- 
tion de profiles ; il a et£ pris comme exemple la 
fabrication de profiles utilisables pour les huis- 
series de portes. Le profile obtenu est constitue 
par deux couches extern es de cellophane entre 
lesquelles la composition moulable selon l'in- 
vention est con ten ue. Un decoupage ulte- 
rieur eUectue dans le sens de la longueur du 
profile permettra de tronconner celui-ci en plu- 
sieurs profiles elementaires qui seront convenable- 
ment moules dans la machine de moulage continu. 
Une telle forme relativement complexe de pro- 
file, realist en une matiere moulable non encore 



polymerisee, fait comprendre 1'importance qu'il 
faut attacher a la composition et aux proprietes 
de cette matiere moulable. Elle doit etre suffisam- 
ment visqueuse par ailleurs pour qu'il n'y appa- 
raisse aucun ecoulement notable hi aucune segre- 
gation des divers elements qui la composent. 

Cette matiere preformee est introduite dans 
Tentraineuse C dont une vue de face est donnee 
sur la figure 3. L'cntraineuse est constituee essen- 
tiellement d'un certain nombre de roues pouvant 
tourner autour d'axes convenablement choisis 
de facon a enserrer le profild sur ses diverses faces 
planes sans modifier d'aiHeurs la forme de ce 
profile. Grace a un systeme d'entrainement, 
commande manuellement par exemple, le frotte- 
ment des roues sur les surfaces de cellophane du 
profild entraine eclui-ci hors de la preforme et 
l'introduit dans la machine a mouler en continu. 
Cette entraineuse a ainsi deux fonctions essen- 
tielles; d'une part elle permet d'assurer facile- 
ment le d^placement du profild dans un endroit 
ou sa malleabilite est encore tres grande et d'autre 
part elle permet d'introduire ce profile dans la 
machine a mouler en le positionnant de facon 
tres precise. 

La figure 4 represente une vue de profil de la 
machine a mouler proprement dite. On y retrouve 
les divers elements precedemment cites a savoir 
les roues 9, 10, 12 et 13 autour desquelles tournent 
a la maniere de chenilles de certains vehicules 
induste'els des plateaux dont la forme est adap- 
tee au profile que Ton veut obtenir. Comme il a 
ete indique les roues 9 et (eventuellement) 12 
sont les seules roues motrices permettant ainsi, 
etant donnd le sens de deplacement du profile 
indique par la Heche F, un rattrapage des jeux 
entre les divers plateaux dans la zone de mou- 
lage proprement dite. 

Sur la figure 5 on a montre une coupe transver- 
sale de cette meme machine servant a la prepa- 
ration de plaques ondulees. 

La machine a mouler en continu selon l'inven- 
tion peut egalement etre modifiee pour la prepa- 
ration de profiles ayant des formes beaucoup 
plus complexes et necessitant, par exemple, la 
mise en place et Techappement contrdle de plu- 
sieurs formes de moules. Un tel dispositif est 
represente sur la figure 6. La partie inferieure du 
moule est, comme precedemment, constituee 
d'elements femelles articules qui tournent autour 
de deux roues 9 et 10 (la roue 9 etant motrice). 
La partie superieure du moule, constitue d'ele- 
ments articules, tourne autour de deux systemes 
de roues 12, 12' et 13, 13'. Mais il reste en outre 
en 14-15, 16-17 d'autres couples de roues qui 
entrainent egalement, a la maniere de chenilles, 
des elements articules qui viennent s'inserer 
dans la partie superieure du moule de facon a 
imprimer a la matiere une forme deteirninee. On 
peut ainsi au cours du moulage continu faconner 
la matiere de facon precise et complexe. 
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La figure 7 represente un exemple de realisa- 
tion d'un profile de forme particuliere grace au 
mode de realisation de rinvention. On y voit en 
18 la matiere preformee qui repose sur la partie 
inferieure du moule 19. Puis on a mis en place 
successivement les parties 20, 21 et 22 de la partie 
superieure du moule. A ce stade la matiere peut, 
par exemple, etre couple au moyen des couteaux 
23-23' et rabattue suivant les Heches 24. Lorsque 
la matiere a recu sa forme definitive la partie 
centrale 22 s'echappe, les parties 21 se rapprochent 
et peuvent ainsi s'echapper et la partie centrale 20 
est enlevee. On a ainsi realise de facon continue 
un profile de forme complexe que Ton continuera 
a recuire dans un four a temperature appropriee. 

RESUME 

I. La presente invention concerne un procedd 
de moulage en continu d'un compound contenant 
un polymere thermodurcissable caracterise en ce 
qu'il comporte successivement une zone de pre- 
paration du materiau a mouler constitue par un 
materiau complexe visqueux thermodurcissable 
emprisonne entre deux feuilles minces de matiere 
thermoplastique, une zone de preformage ter- 
minee par une machine d'entrainement, une 
machine a mouler continue constitute par au 
moins deux couples de roues autour desquels 
viennent s'enrouler deux jeux de formes metal- 
liques articulees dont le rapprochement constitue 
le moule et un four de cuisson destine a parfaire 
la polymerisation du constituant thermodurcis- 
sable du compound utilise, 

II. La presente invention concerne egalement un 
appareillage, pour la mise en ceuvre du procede 
de moulage suivant I, caractens6 par les points 
suivants considered isolement ou en combinaison : 

1° Le preformage du materiau est realise dans 
une preforme dont la longueur est telle que le 



temps de sejour du materiau sur cette prdforme 
est de Fordre de 3 a 8 mn et qui est constitute 
d'un berceau dont la forme plate dans la partie 
amont de la preforme evolue progressivement de 
facon a epouser la forme de la partie inferieure du 
moule et de mandrins ou de roues mobiles autour 
d'axes fixes qui de place en place forcent le 
materiau a epouser la forme du berceau de la 
preforme ; 

2° La machine d'entrainement est constitute 
de roues, mobiles autour d'axes fixes et disposees 
de telle sorte que Tintervalle entre le train de 
roues superieures et le train de roues inferieures 
reproduit la forme du materiau issu de la preiorme; 

3° La machine a mouler en continu est consti- 
tuee d'une paire de roues inferieures situees dans 
le meme plan et disposees dans le prolongement 
Tune de l'autre lorsqu'on se deplace dans le sens 
de deplacement du materiau, ces roues entrainant, 
par rintermediaire de la roue amont motrice, 
une serie ininterrompue de formes metalliques arti- 
culees qui constituent la partie inferieure du 
moule, et d'au moins une paire de roues supe- 
rieures situees egalement dans le meme plan et 
disposees dans le prolongement Tune de Tautre 
lorsqu'on se deplace dans le sens de deplacement 
du materiau ces paires de roues entrainant cha- 
cune, par rinterrntdiaire de leur roue amont 
motrice, une serie ininterrompue de formes metal- 
liques articulees qui constituent la ou les parties 
superieures du moule 

4° La machine a mouler est incluse dans un 
four dans lequel regne une temperature suflisante 
pour induire la polymerisation du compost ther- 
modurcissable contenu dans le materiau de depart. 

Yves DU TERTRE 

Far procuration : 
Cabinet Beau de Lomenie 
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